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@ Ein Setzkopf (10) zum Einsetzen von aus 
Kopf- (22) und Schaftteilen (24) bestehenden 
Elementen in ein vorgelochtes Werkstuck (18) 
sowie das dazuhorige Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, daf^ das jeweits einzusetzende 
Element (20) im Setzkopf (10) von mindestens 
drei Haltefingern haltbar ist, wobel jeder Halte- 
finger (90) das Element (20) zunachst sowohl 
am Kopfteil (22) als auch im Abstand davon am 
Schafttell (24) in Setzrichtung zentriert, ausrich- 
tet und positioniert. 
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Die vorllegende Erfindung betrifft einen Setzkopf bzw. ein Verfahren zum Einsetzen von aus Kopf- und 
Schaf tteilen bestehenden Elementen in vorgelochte Werkstucke und befailt sich vor allem, jedoch nicht aus- 
schliefllich, mit dem Einsetzen von Bolzenelementen in Blechteile, wobei die Bolzenelemente mit den Blech- 
teilen Ober eine Nietverbindung befestigt warden. Solche vernietbaren Bolzenelemente sind bekannt und kon- 
nen in zwei unterschiedlichen Kategorien kiassif iziert werden, je nach denn ob die Nietverbindung im Bereich 
des Uberganges zwischen dem Schaf t und dem Kopf teil Oder an dem dem Schaftteil abgewandten Stirnseite 
des Kopfes entsteht. 

Die vorliegende Erfindung befalit sich vornehmlich mit dem Setzen von Bolzenelementen der erstgenann- 
ten Kategorie, bei der die Nietverbindung im Bereich des Uberganges zwischen dem Schaftteil und dem Kopf- 
teil entsteht, kann aber auch umgewandelt werden. um auch fur Bolzen der zweiten Kategorie verwendet zu 
werden. Der Setzkopf ist aber imPrinzip auch furdieEinfuhrung bzw. fur das Setzen von hohlen Befestigungs- 
elementen wie Nietmuttern geeignet, vor allem dann, wenn diese eine langliche Form aufweisen. 

Ein Beispiel fur einen modernen Nietbolzen, der mittels des erf indungsgeinallen Setzkopfes bzw. des er- 
findungsgemallen Verfahrens in ein Blechteil bzw. ein Plattenteil einsetzbar ist, ist der deutschen Patentan- 
meidung P 44 1 0 475.8 der vorliegenden Anmelderin vom 25. Marz 1 994 zu entnehmen. Das dort beanspruch- 
te, durch Nieten in ein Blechteil einsetzbare Element bestehtaus einem Schaftteil und einem einstuckig daran 
angeformten Kopf teil. und zeichnet sich dadurch aus, daf^ das Element an seiner als Antageflache dienenden 
Unterseite konkave, umfangsmaflig geschlossene Felder oder Taschen aufweist, welche teilweise durch sich 
vom Schaftteil nach aullen weg erstreckende Rippen begrenzt sind, wobei die schaftseitigen Enden der Rip- 
pen sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken und an den dem Kopfteil abgewandten Enden in minde- 
stens einer sich spiralformig um das Schaftteil herum angeordnete Vertiefung ubergehen. Wahren des 
Setzverfahrens wird das Metall des Blechteiles in die Felder und in die Vertiefung hineingeformt und bildet so 
eine formschlussige Verbindung zwischen dem Element und dem Blechteil, wodurch nicht nur eine Verdreh- 
sicherung des Elementes gegeben ist, sondern auch eine Verbindung, welche den Verlust des Elementes aus 
dem Blechteil vor und wahrend der Anbringung des mittels des Elementes am Blechteil zu befestigenden Ge- 
genelementes verhindert. 

Setzkopfe zum Einsetzen von Befestigungselementen auf Bolzenelemente sind ebenfalls bekannt und 
werden hauf ig in Pressen eingesetzt, um Befestigungselenriente mit Blechteilen wahrend der Herstellung oder 
Formgebung der Blechteite zu vernieten. 

Beispielsweise ist der DE-PS 34 47 006 ein Setzkopf zu entnehmen, der zum Einsetzen von Bolzenele- 
menten geeignet ist, die an der dem Schaftteil abgewandten Stirnflache des Kopfes mit einem Blechteil ver- 
nietet werden. Dabei wird das Gewindeteil des Bolzens uber seine voile Lange innerhalb einer Bohrung eines 
Stempels aufgenommen, so dali eine hochwertige Ausrichtung des Bolzenelementes aufgrund der ausge- 
zeichneten mechanischen Fuhrung des Stempels gewahrleistet ist. 

Vor allem bei Bolzenelementen, die im Bereich des Uberganges zwischen dem Schaftteil und der Unter- 
seite des Kopf teiles mit Blechteilen vernietet werden, besteht das Problem, eine genaue Ausrichtung des Bol- 
zenelementes innerhalb des Setzkopfes und wahrend des Einsetzens des Bolzenelementes sicherzusteiten. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, einen Setzkopf fur das Einsetzen von Befestigungs- 
elementen, vornehmlich aber nicht ausschlieBlich Bolzenelementen, die im Bereich des Uberganges zwischen 
dem Schaftteil und dem Kopf mit einem Blechteil vernietet werden, zu schaffen, der bei unaufwendiger kom- 
pakter Bauweise und einwandfreier Funktionsweise eine ausgezeichnete Ausrichtung des Befestigungsele- 
mentes vor und wahrend des Setzverfahrens gewahrleistet und zwar eine Ausrichtung, welche auch nicht 
durch Maschinenvibrationen oder Erschutterungen beeintrachtigt wird. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erf indungsgemaR vorgesehen, dali das jeweils einzusetzende Element 
im Setzkopf von mindestens drei Haltef ingern haltbar ist, wobei jeder Haltef inger das Element zunachst sowohl 
am Kopfteil als auch im Abstand davon am Schaftteil in Setzrichtung zentriert, ausrichtet und positioniert. 

Das entsprechende Verfahren zum Einsetzen des Elementes zeichnet sich dementsprechend so aus, dad 
die Elemente zwischen mindestens drei Haltef ingern eingef uhrt werden, welche jeweils das Element zunachst 
sowohl am Kopfteil als auch im Abstand davon am Schaftteil in Setzrichtung zentriert ausgerichtet und posi- 
tioniert halten, dad bei deranschliedenden Schliedbewegung des Setzkopfes die Haltef inger das jewel lige Ele- 
ment noch wahrend der anfanglichen Einfuhrung des Schaftteils in das Loch des Werkstuckes, welches uber 
eine Matrize ausgerichtet positioniert ist, halten, und erst nach Ubernahme der Fuhrung des Schaftteils durch 
die Fiihrungsbohrung der Matrize nach auRen wegschwenken, jedoch auch wahrend dieser Schwenkbewe- 
gung das Kopfteil zentriert f uhren, bis das Kopfteil des Elementes am Werkstuck aniiegt oder sich diesem na- 
hert und dad mittels des Setzstempels und der Matrize das Element mit dem Blechteil formschlussig verbun- 
den wird. 

Dadurch. dad das jeweils einzusetzende Element von mindestens drei Haltef ingern sowohl am Kopfteil 
als auch im axialen Abstand davon am Schaftteil gehalten wird, wird erfindungsgemad sichergestellt, dad die 



2 



BNSOOCID: <EP_06864S8AtJ_> 



EP 0 686 458 A1 



Langsachse des Befestigungselementes eine vorbestlmmte Position konzenthsch zum Setzstempel annimmt 
und nicht verkanten kann. Diese Sicherheit gegen Verkanten ware beispielsweise mit nur zwei Haltefingern 
nicht ohne weiteres einwandfrei gegeben. konnte aber auch mit mehreren Haltefingern erreicht werden, die 
jedoch auch einen zusatzlichen mechanischen Aufwand darstellen und an sich nicht notig sind. Die Verwen- 
5 dung von drei Haltefingern hat auch den Vorteil, da(i ausreichend Platz fur die Einfiihrung des Befestigungs- 
elennentes zwischen den drei Haltefingern gegeben ist. Eine f unktionsfahige Anordnung mit lediglich zwei Hal- 
tefingern ware jedoch erfindungsgemaB mdglich, insbesondere dann, wenn die Flachen der Haltef inger, wel- 
che nnit dem Befestigungs- bzw. Bolzenelement in Beruhrung gelangen, formnnafiig an die Befestigungseie- 
nnente angepafit, beispielsweise mit konkaven, zylindrischen Flachen ausgestattet sind, welche formschlussig 

10 an die Befestigungselemente angreifen und ein Verkippen derseiben verhindern. 

Dadurch, dal^ die Haltef inger das Befestlgungselement auch am Kopfteil halten, wird sichergestellt, da& 
das Befestlgungselement eine genau vorgegebene axiale Position entlang der Langsachse des Setzstempels 
annimmt, so da& die Arbeitsbewegungen des Setzkopfes bzw. des Setzstempels und der Abtauf des 
Setzverfahrens genauestens vorgegeben werden konnen. Das Befestlgungselement wird aber nicht nur durch 

15 die Haltef inger ausgerichtet und positioniert, sondern auch genau zentriert, so dafi enge Toleranzen in bezug 
auf die Positionierung des entsprechenden Loches des darunterliegenden Blechteiles eingehalten werden 
konnen, und das vorgefertigte Loch des Blechteils kann einen Durchmesser aufweisen, der nur geringfugig 
grdlier ist als der AuHendurchmesser des Schaf tteils des Befestigungselementes, wodurch eine sichere Niet- 
verbindung erreicht wird, ohne befurchten zu mussen, daR das Schaftteil bei der Einfuhrung durch das Loch 

20 aufgrund von Positionierungsungenauigkeiten vom umliegenden Metall des Blechteils beschadigt wird. 

Da die erf indungsgemaRe Art der Halterung des Befestigungselementes im Setzkopf auch ein Verkanten 
des Elementes ausschlieflt, ist die Gefahr der Beschadigung des Werkzeuges bzw. des Werkstuckes beim Eln- 
setzen des Befestigungselementes aufgrund von verkanteten Positionen derseiben weitestgehend ausge- 
schlossen, so dad ungewollte Storungen des Betriebsabtaufes minimiert werden. 

25 Die Bewegungen der schwenkbar angeordneten Haltef inger werden erf indungsgemad miteinander syn- 

chronisiert, wodurch sichergestellt wird, daH die erwunschte zentrierte Ausrichtung des Befestigungselemen- 
tes mit der Achsnchtung des Setzstempels stets gegeben ist. 

Die Synchronisiereinrichtung besteht vorzugsweise aus einer Hiilse mit Formschragen zur Steuerung der 
Schwenkbewegung der Haltef inger bei der Arbeitsbewegung des Setzkopfes. Dabei werden vorzugsweise 

30 nachgiebige Druckmittel zum Vorspannen der Hulse In Richtung des Werkstuckes wahrend der Arbeitsbewe- 
gung des Setzkopfes vorgesehen. Aufgrund dieser Vorspannung werden die Haltef inger in Richtung auf das 
Befestlgungselement zugespannt, wobei diese Vorspannung mit einer ausreichend hohen Kraft bewerkstelligt 
wird, um die erforderliche Zentrierung und Ausrichtung der Befestigungselemente zu sichern und die Kraft von 
etwaigen, die Haltef inger zu einer Schwenkbewegung in der Richtung radial nach aulien vorspannenden Fe- 

35 dern zu uberwinden. 

Mindestens einige der Haltef inger sollen vorzugsweise eine jeweilige Schulter aufweisen, wobei die Schul- 
ter der Haltef inger mindestens mit der Unterseite und vorzugsweise auch mit der Seitenflache des Kopfteiles 
des jeweiligen Befestigungselementes zur Positionierung desselben zusammenwirken sollen. Besonders gun- 
stig ist es, wenn die Schulter bezogen auf die Lage der jeweiligen Schwenkachse des Haltefingers und die 

40 Form der Unterseite des Kopfteils eine einem Evolventen ahnliche Form aufweisen. Hierdurch erfolgt die Be- 
wegung des Kopfteils des Befestigungselementes auf den Schultern der Haltef inger nach Art einer Abrollbe- 
wegung der Haltefinger, so da& einerseits wenig Reibung entsteht, welche die Bewegung der Befestigungs- 
elemente hindern konnte, andererseits aber auch keine ausgepragte Rutschbewegung des Kopfteils des je- 
weiligen Befestigungselementes in Bezug auf die Haltefinger, so dafi VerschleiRerscheinungen minimiert wer- 

45 den. Da die Schulter die Kopfteile der entsprechenden Befestigungselemente auch wahrend einem axialen 
Bewegungsabschnitt der Befestigungselemente mit diesen in Beruhrung bleiben, uben sie auch wahrend die- 
ses Bewegungsabschnittes eine Abstutzfunktion auf das jeweilige Befestlgungselement auf. 

Wahrend diesem Bewegungsabschnitt bewegtsich der Setzstempel in Richtung auf das Kopfteil des Be- 
festigungselementes auf dieses zu, bis eine Zentriereinrichtung am Stirnende des Stempels mit einer kom- 

50 plementaren Zentrierhilfe des jeweiligen Befestigungselementes in Beruhrung gelangt und die zentrierte Fiih- 
rung und Ausrichtung des jeweiligen Befestigungselementes mindestens zum Teil ubernimmt. 

Besonders gunstige Ausfuhrungsformen des Setzkopfes sowie des Verfahrens zum Einsetzen von Befe- 
stigungselementen lassen sich den Unteranspruchen entnehmen. Insbesondere gestattet die zweiteilige Aus- 
bildung des Gehauses des Setzkopfes eine rationelle Fertigung des Setzkopfes, bei gleichzeitiger Einhaltung 

55 von engen Toleranzen. 

Der hierin beschriebene Setz- und/oder Stanzkopf fur Befestlgungselement, so wie im Anspruch 21 defi- 
niert, hat sich in der Praxis als sehr vorteilhaf t erwiesen, da es auf diese Weise gelingt, mit einer relativ kurzen 
Bauhdhe sowohl eine Insgesamt kompakte Anordnung als auch einen zuverlassig f unktionierenden Setz- und- 
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/Oder Stanzkopf zu schaffen, der fur die Anbrlngung von alien herkommlichen Arten von Befestigungselemen- 
ten mit Stanz- und/oder Nietverhalten verwendet warden kann, d.h. u.a. auch fur die Einbringung von selbst- 
stanzenden Stanzbotzen und Stanzmuttern oderaber auch fur die Einbringung von Bolzen und Mutterelemen- 
ten Oder anderen Befestigungselementen, die lediglich durch ein Nietverfahren mit einem oder mehreren 
5 Btechteilen zu verbinden sind. Der Oberbegriff des Anspruches 21 berucksichtigt den Stand der Technik ge- 
maR der DE-OS 34 47 006. 

Die erf indungsgemaB errelchte kompakte Bauweise eignet sich vor allem fur die Anwendung als eine in- 
tegrate Baueinheit, welche sich durch eine Schnellschludkupplung an einenn Maschinenteil, beispielsweise an 
einem Teil einer Presse anbringen la(it, so wie in der deutschen Patentanmeldung P 43 10 953.5 vorgeschla- 
10 gen. Die Offenbarung dieser deutschen Patentanmeldung im Hinblick auf die SchnellschluGkupplung wird hter- 
durch in die vorliegende Anmeidung aufgenommen. 

Die Erf indung wird nachfolgend anhand eines Ausf uhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
naher eriautert, in welcher zeigen: 

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Darstellung eines erfindungsgemaflen Setzkopfes, 
15 Fig. 2 eine schematische Darstellung ahnlich der Fig. 1, jedoch von einer abgewandelten erfindungsge- 
maden Ausfuhrungsform, wobei nur der Haltef ingerbereich des Setzkopfes gezeigt ist, und zwar in 
einer Teildarstellung. vornehmlich auf der rechten Seite der Langsachse des Setzstempels. 
Fig. 1 zeigt den erf indungsgemallen Setzkopf 1 0. der an einem gefederten Niederhalter 1 2 des Werkzeug- 
oberteils einer Presse (schematisch durch die Platte 15 gezeigt) angebracht ist wobei der gefederte NIeder- 
20 halter 12 mit einem Werkzeugunterteil 14 zusammenarbeitet, das an der Grundplatte 16 der Presse befestigt 
ist. 

Zwischen dem gefederten Niederhalter 12 und dem Werkzeugunterteil 14 befindet sich ein Blechtell 18, 
das je nach Auslegung des Herstellungsverfahrens entweder weitestgehend schon vorhergeformt ist Oder zwi- 
schen dem Werkzeugoberteil und dem Werkzeugunterteil 14 (weiter) verformt werden soil. Wesentlich fur die 

25 vorliegende Erf indung ist, daft in dem gezeigten Zustand ein Befestigungselement 20, hier in Form eines Bol- 
zenelementes mit einem Kopf teil 22 und einem Schaf tteil 24 in ein vorgefertigtes Loch 26 des Blechteiles ein- 
gesetzt und mit diesem vernietet werden soil. 

Die gestrichelte Linie 28 zeigt die Langsachse des Setzkopfes 10, d.h. zuglelch die Setzhchtung, wobei 
die Langsachse des Stempels 30 des Setzkopfes, die Langsachse des Bolzenelementes 20 und die Langs- 

30 achse der mit dem Setzkopf zusammenarbeitenden, in einer Bohrung 34 des Werkzeugunterteils eingesetzten 
und auf einem Ringglied 36 abgestutzten Matrize 32 miteinander fluchten, d.h. der Setzstempel 30, das Bol- 
zenelement 20 und die Matrize 32 sind miteinander koaxial ausgerichtet 

Der Setzkopf bestehtaus einem zweiteiligen Gehause 38, 39, dessen beideTeile miteinander und mit dem 
gefederten Niederhalter 12 durch mehrere in der Zeichnung nicht gezeigte Schrauben befestigt sind. Das un- 

35 tere Gehauseteil 38 des Setzkopfes weist eine mittlere zyllndrische Bohrung 40 auf, in der der Setzstempel 
30 verschiebbar gelagert ist. Die Bohrung 40 ist konzentrisch zur Langsachse 28 des Setzkopfes 10 angeord- 
neL Die Bohrung 40 geht iiber eine Ringstufe 42 in eine weitere Bohrung 44 uber, welche im Vergleich zu der 
Bohrung 40 einen grol^eren Ourchmesser aufweist. Der Stempel 40 weist ein zylindrisches Unterteil auf und 
ist an seinem oberen Ende mit einem Ringf lansch 46 versehen, welcher einen Kolben bildet und mit der Boh- 

40 rung 44 groReren Durchmessers zusammenarbeitet, Ein 0-Ring 48 sorgt fur die Abdichtung des die Kolben- 
funktion ausubenden Flansches 46 und ist in einer Ringnut 50 dieses Flansches untergebracht. Aufgrund die- 
ser Anordnung wird ein Ringraum (Kolbenraum) 52 zwischen dem Unterteil des Stempels 30 und der Bohrung 
44 groReren Durchmessers gebildet. Dieser Ringraum 52 wird in diesem Beispiel mit PreRluf t mit einem Druck 
von beispielsweise 6 bis 8 bar beaufschlagt, welcher iiber eine Leitung 54 von einer entsprechenden Druck- 

45 quelle kommend, iiber den Anschlufi 56, den Kanal 58 und eine Querbohrung 60 in den Ringraum 52 eingeleitet 
wird. Der im Ringraum 52 herrschende Druck fiihrt dazu, da(i in Arbeitszustanden, in denen keine Kraft auf 
die obere Stirnflache 62 des Stempels 30 ausgeubt wird. der Kolben 46 an einem Flanschteil 64 des oberen 
Gehauseteils 40 aniiegt, so dafi dieser Flanschteil 64 die axiale Bewegung des Setzstempels 30 in der Rich- 
tung vom Werkzeugunterteil 14 weg begrenzt. 

50 Das Bezugszeichen 65 deutet auf eine O-Ringdichtung hin, welche wahlweise zwischen dem Stempel 30 

und der Zylinderbohrung 40 eingesetzt werden kann. Hier befindet sich die Ringdichtung 65 in einer Ringnut 
der Zylinderbohrung 40, die Dichtung konnte aber auch in einer Ringnut des Stempels angeordnet werden. 
Wenn eine solche Ringdichtung 65 vorgesehen ist, so sorgt sie daf iir, dad Druckluf tieckagen minimiert werden. 
so dad eine ubergrolie Auslegung der Druckluftquelle nicht erforderlich ist. 

55 Es kann aber durchaus vorteilhaf t sein, auf die Ringdichtung 65 zu verzichten und einen gewissen Druck- 

luftvertust entlang des Stempels 30 innerhalb der Bohrung 40 zuzulassen. Die fur solche Aniagen verwendete 
Druckluf t f ijhrt meistens iiber einen Oler und enthalt somit einen geringen Anteil an Ol, welcher zur Schmierung 
des Stempels nutziich sein kann. 
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Bei normaler Bemessung des Stempels 30 und der Zylinderbohrung 40 1st der Druckverlust aufgrund der 
Lange der Bohrung sowieso relativ minimal, die Schmierung sorgt aber fur eine lange Lebensdauer. Es ist im 
Sinne der Verbesserung der Schmierung auch moglich, Riefungen wie bei einem Gewelirlauf In der Zylinder- 
bohrung 40 vorzusehen Oder eine entsprechende RIefung an der Aufienoberflache des Setzstempels 30. Die 
5 Luf tmenge, die an dem Stempel vorbeistromt, wird hierdurch erhoht, wodurch auch die Schmierung des Stem- 
pels verbessert wird. Im ubrigen kann es auf diese Weise gelingen Abrieb aus dem Bereich des Befestigungs- 
elementes bzw. innterhalb des Bauteils 88 und/oder um die Haltef inger herum aus dem Setzkopf herauszu- 
blasen, so dali die Reinigungsintervalle fur den Setzkopf wesentlich herabgesetzt werden konnen. Durch vor- 
bestimmte Positionen und Winkel der Riefungen konnen gezielte Luftstode erreicht werden, die fur die Sau- 
10 berung des Innenlebens des Setzkopfes sorgen. 

Aus der Zeichnung ist ersichtlich, dafi das Gehauseoberteil 39 unterhalb des Flanschteils 64* eine zylin- 
drische Bohrung 66 aufweist, welche (iberdie zylindrische Aufienwand 67 des oberen Teils des unteren Ge- 
hauseteiles 38 palit. Eine in eine Ringnut 68 des Gehauseoberteils 39 untergebrachte Ringdichtung 70 dichtet 
die Verbindungsflache zwischen dem Gehauseoberteil und dem Gehauseunterteil oberhalb der Querbohrung 
15 60 ab und verhindert, dafi Druckluft in dieser Richtung entweichen kann. 

Eine weitere Ringnut 72 mit Ringdichtung 74 ist im Gehauseunterteil 38 unterhalb der Querbohrung 60 
vorgesehen, um zu verhindern, dad Druckluft nach unten zwischen den beiden Gehauseteilen entweicht. 

Im unteren Flansch des zylinderhutartigen Gehauseoberteils 40 befinden sich mehrere. um die mittlere 
Langsachse 28 des Setzkopfes herum angeordnete Zylinderbohrungen 76, von denen lediglich eine in der Fig. 
20 1 gezeigt ist. Es sind vorzugsweise drei solche Bohrungen vorgesehen, die winkelmaflig im wesentlichen 
gleichmaliig verteilt, um die mittlere Langsachse 28 des Setzkopfes angeordnet sind. In jeder der Zylinder- 
bohrungen 76 befindet sich ein Kolben 78 mit Dichtring 80 und eine nach unten gerichtete Kolbenstange 82. 
Jede Kolbenstange 82 fuhrt durch eine jeweilige Fuhrungsbohrung 84 im Flanschbereich des unteren Gehau- 
seteifs 38 in eine Ringkammer 86, welche innerhalb des gefederten Niederhalters 12 gebildet ist. Die freien 
25 Enden der in diesem Beispiel drei Kolbenstangen (von denen nur die eine Kolbenstange 82 ersichtlich ist), sind 
mit dem Bauteil 88 in Form einer Hulse 88 verbunden. welche durch die Wirkung der in den Zylinderbohrungen 
76 vorhandenen Druckluft stets nach unten vorgespannt ist, d.h. in Richtung auf das Werkzeugunterteil 14 
zu. Es ist ersichtlich, dafi die Zylinderbohrungen 76 mit dem Ringraum 42 uber die Querbohrung 60 stets kom- 
munizieren, so dali die Druckluft den Stempel 30 stets nach oben und, wie bereits zum Ausdruck'gebracht, 
30 die Hulse 88 stets nach unten vorspannt. 

Das Gehauseunterteil 38 tragt im unteren Bereich drei schwenkbar angeordnete Haltefinger 90, von denen 
lediglich der eine in der Fig. 1 ersichtlich ist. Da die zwei weiteren aufierhalb der Schnittebene liegen. Die drei 
Haltefinger 90, welche vorzugsweise in gleichmafiigen Winkelabstanden um die Langsachse 28 des Setzkop- 
fes angeordnet sind, sind an jeweiligen Querstiften 92 schwenkbar aufgehangt und durch jeweilige Langs- 
35 schlitze 94 des Gehauseuntertells 38 schwenkbar gef uhrt, wobei die Breite jedes Schlitzes 94 nur geringf ugig 
breiter als der jeweilige Haltefinger 90 bemessen ist, damit die Haltefinger schwenkbar, jedoch mit engen To- 
leranzen gut gefuhrt sind. Das untere Ende des Gehauseuntertells ist im Bereich des Bolzenelementes hohl 
ausgebildet und zwar zeigt die Linie 95 die Seitenwand des entsprechenden, zur Achse 28 konzentrischen 
Hohlraum an. 

40 Es ist ersichtlich, dali das Kopf teil 22 des Bolzenelementes 20 an eIner Schulter 96 des Haltef ingers 90 

sitzt, wobei die eine Flache 98, welche die Schulter 96 def iniert, an der aufieren Seitenflache des Kopfteils 
22 aniiegt. und die zweite Flache 100 der Schulter 96 schrag nach unten geneigt ist und einen keilformigen 
Abstand zu der Unterseite des Kopfteils 22 bildet. Da jeder der drei Haltefinger 90 eine entsprechende Stufe 
96 aufweist, wird das Bolzenelement 20 einwandf rei axial in Langshchtung 28 des Setzkopfes durch die drei 

45 Haltefinger 90 positioniert Daruber hinaus, weist jeder Haltefinger 90 an seinem unteren Ende eine vorzugs- 
weise senkrechte Flache 102 auf, der am Schaftteil 24 des Bolzenelementes 20 aniiegt, und zwar in axralem 
Abstand von der Schulter 96. Durch die Beruhrung des Bolzenelementes 20 mit jedem Haltefinger an zwei axial 
beabstandeten Punkten 96, 102 und durch die besondere Art der Anordnung der Haltefinger, wie nachfolgend 
erlautert wird, wird sichergestellt, dali die Langsachse des Bolzenelementes 20 koaxial zur Langsachse 28 

50 des Setzkopfes ausgerichtet Ist Mit anderen Worten wird das Bolzenelement 20 durch die Haltefinger 90 zen- 
triert ausgerichtet und positioniert gehalten. 

Aus der Zeichnung ist auch ersichtlich, dafi die Hulse 88 eine innere konusformige Ringflache 104 auf- 
weist, wobei diese konusformige Flache nach unten divergiert Diese konusformige Flache 104 arbeitet mit je- 
weiligen Schragflachen 106 der Haltefinger 90 zusammen, wobei in der dargestellten Stellung in Aniage an 

55 dem Bolzenelement 20 die Schragflachen 106 jeweils parallel zu der Oberflache der konusformigen Ringfla- 
che 1 04 liegen. Aufgrund der Vorspannung der Hulse 88 nach unten, werden alle drei Haltefinger 90 In Richtung 
des Pfeiles 108 nach innen vorgespannt, so dafi die erwunschte Beruhrung mit dem Bolzenelement 20 an den 
Flachen 98 und 102 zustandekommt. 
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Nachdem jeder Haltef inger einerseits die gleichen Abmessungen zu den anderen aufweist und alle drei 
urn gleich geordnete Stif te 92 schwenkbar aufgehangt sind. stellt die Hulse 88 sicher» dafl die Flachen 98 bzw. 
102 jeweils den gleichen Abstand von der Langsachse 28 des Setzkopfes aufweisen, so dafl das Bolzenele- 
ment 20 zentriert angeordnet ist. Wird, wahrend des Arbeitstaktes der Presse, das Werkzeugoberteil (Platte 

5 15) nach unten gedruckt, so stdllt die Hulse 88 nnit seiner Stirnflache 89 ann Btechteil 18 an und haltdiese am 
Werkzeuguntertell 14 fest. Die Kolbenstangen 82 drucken dann die jeweiligen Kolben 78 in die jeweillgen Zy- 
linderbohrungen 76 nach oben, so dafi bei weiterem Niederdriicken des Werkzeugoberteils eine weitere ko- 
nusformige Ringflache 110 der Hulse 88, welche axial oberhalb und in Abstand von der konusformigen Rlng- 
flache 104 angeordnet ist und nach oben divergiert, gegen eine entsprechende Schragflache 112 an jeden 

10 der Haltef inger 90 druckt und daf ur sorgt, daH alle drei Haltef inger miteinander synchronisiert nach au&en ent- 
gegengesetzt zur Pfeilrichtung 108 schwenken und dabei es zulassen, dafi das Bolzenelement, wie nachfol- 
gend naher eriautert wird, vom Stempel 30 nach unten gedruckt wird. 

DerZeichnung ist weiterhin zu entnehmen, dafi ein rohrformiger Zuf uhrkanal 114 schrag zur Langsachse 
28 des Setzkopfes angeordnet 1st wobei das abgeschragte Ende 116 des Zufuhrkanals an einer gedachten 

15 Fortsetzung der Zylinderbohrung 40 aniiegt. Die zwei welteren, in der Zeichnung nicht gezeigten Haltef inger 
sind vor und hinter dem Zuf uhrkanal 114 angeordnet, bezogen auf die Ebene der Zeichnung. Aufdiese Weise 
beeintrachtigt die Position des Zufuhrkanals 114 nicht die Arbeitsweise der Haltefinger 90 und ermoglicht es 
Bolzenelemente 20, die vereinzelt durch den Zuf uhrkanal 114 geschickt werden, in den Raum zwischen den 
drei Haltef ingern so einzuf uhren, dafl sie unter Schwerkraf t. die in der Fig. 1 dargestellte Lage annehmen, wie 

20 auch nachfolgend naher eriautert wird. 

Schliefllich ist aus der Zeichnung ersichtlich, daf^ der Stempel 30 eine Zentriereinrichtung in Form eines 
Zentrierstiftes 118 aufweist, der mit einerZentrierhilfe 120 in Form einer Vert iefung komplementarer Gestalt 
in der oberen Stirnflache des Kopfteils 22 des Bolzenelementes 20 zusammenarbeiten kann. 

In diesem Beispiel weist die Matrize 32 einen Nasenbereich 122 auf, welcher der Herstellung der vernie- 

25 teten Verbindung zwischen dem Blechteil 18 und dem Bolzenelement dient und entsprechend der genannten 
DEP 44 10 475.8 ausgebildet sein kann. Die Ausbildung dieses Nasenbereiches 122 ist aberfur die Funkti- 
onsbeschreibung des Setzkopfes unwesentlich. 

Die Arbeitsweise der erfindungsgemaflen Vorrichtung wird nachfolgend naher eriautert. Es wird davon 
ausgegangen, dad sich der Setzkopf in der Arbeitsstellung bef indet, so wie in der Fig. 1 gezeigt. Diese Stellung 

30 entspricht einer Stellung der gefederten Niederhalter 12 kurz nach dem Verlassen des oberen Totpunktes der 
Presse, in der das Werkzeugoberteil 12 und das Werkzeugunterteil 14 ihre grofite Entfernung voneinander 
haben. Es wird auch davon ausgegangen, dafi sich das Bolzenelement 20 in der dargestellten Lage bef indet 
und das weitere Bolzenelement 12' entweder noch nicht in den Fuhrungskanal bzw. in dessen Endstuck 114 
eingefuhrt ist Oder durch eine besondere Einrichtung an einer Weiterbewegung in Richtung der Langsachse 

35 28 des Setzkopfes verhindert ist. Danach schlieUt die Presse welter, d.h. die obere Pre&platte 1 5 fangt an sich 
in Richtung der Grundplatte 116 zu bewegen. Hierdurch kommt das Stirnende der Hulse 88 in Aniage an das 
Blechteil 18 und klemmt dieses zwischen sich und dem gefederten Niederhalter 12 fest. Die Spitze des Bol- 
zenelementes 120 hat in diesem Stadium das Loch im Blechteil durchdrangt und das Schaftteil des Bolzens 
wird nunmehr von der als Fuhrung 123 ausgebildeten mittleren Passage der Matrize gefuhrt. Der Durchmesser 

40 der entsprechenden, die Fuhrung 123 bildenden Bohrung ist dabei nur geringf ugig groRer als der Auliendurch- 
messer des Schaftteiles 24 des Bolzenelementes 20. Wahrend der nachfolgenden SchlieHbewegung wird das 
obere Gehauseteil immer weiter in Richtung der Hulse 88 bewegt. Dabei verdrangen die Kolben 78 Luft aus 
den Zylinderbohrungen 76. Die konische Ringflache 110 gelangt in Beruhrung mit den Schragflachen 112 der 
Haltefinger und bewirkt, dafi diese Haltefinger entgegen der Pfeilrichtung 108 vom Bolzenelement 20 wegge- 

45 schwenkt werden. Dabei bewegt sich das Bolzenelement 20 langsam tiefer entlang der Schragflache 100, d.h. 
das Kopfteil 22 wird wenigstens wahrend der ersten nach auden gerichteten Schwenkbewegung der Haltefi- 
nger 90 noch an den Schultern 96 abgestutzt. Durch die Formgebung der Flachen 100 nach Art einer Evol- 
venten tritt an diesen Flachen eine Abrollbewegung und keine Rutschbewegung auf. Somit bleibt das Kopfteil 
22 des Bolzenelementes zentriert, obwohl die Flachen 98 sich vom Kopfteil entfernen. Die einwandfreie Fiih- 

50 rung und Zentrierung des Bolzenelementes bleibt somit weiterhin gewahrleistet, denn das Bolzenelement 20 
ist in diesem Stadium einerseits durch die Schulter 96 gehalten und andererseits wird das Schaftteil im axialen 
Abstand davon durch die Bohrung 123 der Matrize gefuhrt. 

Im fortgesetzten Stadium des SchlieRens der Presse nach erfolgtem Zuruckweichen der gefederten Nie- 
derhalter 12 in Richtung des Werkzeugoberteils 15 kommt die obere Pre&platte in Beruhrung mit der Stirn- 

55 flache 62 des Stempels 30 und bewegt diesen nach unten, so dali die Zentriereinrichtung 118 in die Zentrier- 
vertiefung 120 des Bolzenelementes gelangt und diese, unterstiitztdurch die zylindrische Bohrung der Matrize 
32, weiterhin axial ausgerichtet f uhrt. Die Haltefinger 90 sind nunmehr so weit radial ausgeschwenkt, daR das 
Kopfteil 22 des Bolzenelementes 20 von den Schultern 96 der Haltefinger 90 frei kommt und unter der Kraft 

6 
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des Stempels 40, welche von der oberen Prefiplatte erzeugt wird. nach unten gedriickt wird und an die inneren 
Flanken der Haltefinger 90 und die Flachen 102 vorbeigleitet. 

Diese Flanken uben eine bremsende Wirkung auf das Kopfteil 22 des Bolzenelennents 20 aus und ver- 
hindern, daft das Bolzenelement vom Stempel 30 wegrutscht. Hierdurch wird die gute Zentrierung weiterhin 

5 beibehalten. Ggf. konnen Federelemente bspw. polyurethane Ringfedern, welche durch herkommiiche Ring- 
dichtungen geblldet sind in entsprechende Ringnuten in die konusformige RIngflache 104 der Hulse 88 ein- 
gesetzt werden, welche eine leichte Vorspannung der Haltefinger in Aniage an das Bolzenelement bewirken 
und hierdurch die unvermeidbaren Herstellungstoleranzen der Bolzenelemente ausgleichen. Hierdurch wird 
im ubrigen auch eine noch bessere Zentrierung des Bolzenelementes 20 im Zustand der Fig. 1 erreicht, in denn 

10 die Flachen 98 der Haltefinger am Kopfteil 22 anitegen. 

Eine Fehlausrichtung des Bolzenelementes wahrend des Gleitens an den inneren Schragflachen der Hal- 
tefinger vorbei ist ausgeschlossen, da das Bolzenelement 20 einerseits in der Fuhrungsbohrung 123 der Ma- 
trize und andererseits durch die Zentriereinrichtung 118 einwandfrei gefuhrt wird. Wahrend dieser weiteren 
Bewegung schliedt der Stempel 30 auch die Ausgangsoffnung 116 des Zufiihrkanals 114, so daf^ die fehler- 

15 haf te Einfiihrung eines weiteren Bolzenelementes ver hindert wird. Am Ende der Schliefibewegung der Presse 
drucktdie Stirnflache des Stempels 30 das Kopfteil 22 des Bolzenelementes 20 fest an das Blechteil 18, wah- 
rend das Blechteil 18 gleichzeitig von den Nasen 122 der Matrize 32 an der Unterseite abgestutztund verformt 
wird, so da& das Material des Blechteils 18 um das Loch 26 herum entsprechend der Ausbildung des Bolzen- 
elementes verformt und mit dem Bolzenelement 20 vernietet wird. 

20 In diesem Stadium bef indet sich die Hulse 88 oben in Aniage an der Unterseite des oberen Gehauseteils 

38 und es kann ein neues Bolzenelement 20' in den Zufuhrkanal 114 eingefiihrt werden. Der Stempel 40 ver- 
hindert. dad das neue Bolzenelement 20* weiterrutscht. 

Die Presse offnet sich dann zunehmend. Die zwischen dem gefederten Niederhalter 12 und dem Werk- 
zeugoberteil 15 eingesetzten Federelemente sorgen dafiir, daR der gefederte Niederhalter zunachst unten 

25 bleibt Die iiber die Leitung 54 gelieferte Preliluft druckt einerseits die Kolben 78 und daher die Hulse 88 nach 
unten und den Stempel 30 nach oben. Der Stempel 30 gibt dabei die Einf uhroffnung des Zufuhrkanals 114 f rei 
und die Hulse schwenkt die Schwenkf inger 90 wieder in Richtung der in der Fig. 1 gezeigten Lage. Er syn- 
chronisiert hiermit die Bewegung der Haltefinger 90 und das weitere Bolzenelement 20*, das beispielsweise 
von einer Vereinzelungseinrichtungfreigegeben wird, so dali dieses den Zufuhrungskanal 114 hinunterrutscht. 

30 ggf. auch unter Einwirkung eines Pre&luftsto&es und rutscht zwischen die Haltefinger 90, die im Begriff sind, 
in die Endposition gemali Fig. 1 uberzugehen. Auf diese Weise nimmt das neue Bolzenelement 20' die Stelle 
des in Fig. 1 gezeigten Bolzenelementes 20 an. Der Stempel 30 kehrt anschliedend in seine nach oben vor- 
gespannte Lage zuruck und es kann erne weitere SchlieRbewegung der Presse stattfinden, mittels der das 
neue Bolzenelement 20' mit einem neuen Blechteil 18 (nicht gezeigt), das zwischenzeitlich In die Presse ein- 

35 gefuhrt wird, durch Wiederholung dieser Vorgange vernietet wird. 

Fig. 2 zeigt eine etwas abgewandelte Ausfuhrungsform der Vorrichtung der Fig. 1 , bei der die Haltefinger 
90 und die Hulse 88 etwas anders ausgebildet sind, indem die zweite konusformige Ringflache an der Hulse 
und auch eine entsprechende Schragf lache an den Haltef ingern fehlt. Das Wegschwenken der Haltefinger aus 
dem Bereich des Bolzenelementes 20 bzw. aus dem Bereich des Stempels 30 wird in diesem Beispiel durch 

40 die nach unten gerichtete Kraft des Stempelelementes 30 bewirkt und kann durch Federkraft erganzt werden, 
beispielsweise von Federn, welche versuchen, die Haltefinger um die Stifte 92 nach auden zu schwenken. 
Der Verlauf der Schwenkbewegung ist auch in diesem Beispiel durch die Zusammenarbeit der konusfdrmigen 
Ringflache 104 und der entsprechenden Schragflache 105 der jeweiligen Haltefinger bebestimmt. 

In diesem Beispiel ist die Zentriereinrichtung 118 des Stempels 30 anders ausgebildet als im Zusammen- 

45 hang mit der Ausf uhrung nach Fig. 1 beschrieben. Die Zentriereinrichtung 118 in der Ausf uhrung nach Fig. 2 
wird namlich als ein mittels einer Feder nach unten vorgespannter Zentrlerstift ausgebildet, wobel dieser Zen- 
trierstift auch eine Schaltfunktion hat und uber einen Schalter (nicht gezeigt) der Pressensteuerung signali- 
siert, dad sich tatsachlich ein Bolzenelement unterhalb des Stempels befindet. Die Pressensteuerung kann 
so ausgelegt werden, daR in Ermangelung dieses Signals eine Schliedbewegung der Presse nichtdurchgef uhrt 

so werden kann. wodurch Fehlfunktlonen bzw. der Ausstod von Blechteilen ohne Bolzenelemente verhindert wer- 
den konnen. 

Eine andere Abwandlung, die moglich ist, jedoch in den Zeichnungen nicht gezeigt ist, besteht darin, die 
Haltefinger 90 im Aniagebereich an dem Gewinde des Bolzenelementes mit einer Prof ilierung zu versehen, 
welche zum Gewinde komplementar ist. Auf diese Weise wird sichergestellt, dad das Gewinde des Bolzenele- 
55 mentes durch die Haltefinger nicht beschadigt wird. 

Obwohl sich die beiden oben eriauterten Ausfuhrungsbeispiele mit der Fuhrung von Bolzenelementen be- 
fassen, bei denen eine Nietverbindung mit dem Blechteil im Bereich des Oberganges zwischen dem Schaftteil 
und dem Kopfteil des Bolzenelementes erzeugt wird, konnen diese Ausfuhrungsformen durch entsprechende 



BNSDOCID: <EP_06864SeAlJ_> 



EP 0 686 458 A1 



Abwandlung der Gestalt der Haltef inger auch fur solche Bolzenelemente verwendet werden. die mit dem Kopf 
nach unten gefuhrt werden mussen und im Bereich des dem Schaftteil abgewandten Stirnende des Kopfes 
mit dem Blechteif vernietet werden. Genauso kann die Gestaltung der Haltef inger 90 an Mutterelemente an- 
gepaflt werden, mit einem Kopf tell grofieren Durchmessers und einem Schaftteil langeren Durchmessers, wo- 
5 bei auch hier bei entsprechender Ausiegung der Haltef inger die Befestigungselemente mit dem Kopf nach un- 
ten Oder mit dem Kopf nach oben gefuhrt werden konnen. 



Patentanspruche 

10 

1. Setzkopf (10) zum Einsetzen von aus Kopf- (22) und Schaftteil (24) bestehenden Elementen in ein vor- 
gelochtes Werkstuck(18), dadurch gekennzeichnet, dafldasjeweilseinzusetzende Element (20) im Setz- 
kopf (1 0) von mindestens zwei oder drei Haltef ingern haltbar ist, wobel jeder Haltef inger (90) das Element 
(20) zunachst sowohl am Kopftell (22) als auch Im Abstand davon am Schaftteil (24) in Setzrichtung zen- 
15 triert, ausrichtet und positioniert. 



2. Setzkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die Haltef inger (90) synchron schwenkbar an- 
geordnet sind und vorzugsweise, daR eine Einrichtung (88) vorgesehen ist, welche wahrend der Arbeits- 
bewegung des Setzkopfes die synchronisierte Schliefi- und Offnungsbewegungen der Haltef inger (90) 
20 bewirkt, wobei die Synchronlsiereinrichtung vorzugsweise aus einer Hulse (88) mit Formschragen (104, 

1 1 0) zur Steuerung der Schwenkbewegung der Haltef inger (90) bei der Arbeitsbewegung des Setzkopfes 
(10) besteht. 



3. Setzkopf nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dali nachgiebige Druckmittel zum Vorspannen der 
25 Hulse (88) in Richtung des Werkstuckes (18) wahrend der Arbeitsbewegungen des Setzkopfes (1 0) vor- 

gesehen sind. 



4. Setzkopf nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens einige 
der Haltef inger (90) eine jeweilige Schulter (96) aufweisen, wobei die Schulter (96) der Haltef inger (90) 

30 mit der Unterseite und vorzugsweise auch mit der Seitenf lache des Kopfteiles (22) des Elements (20) 

zur Positionierung desselben zusammenwirken, wobei die Schulter (96) bezogen auf die Lage der jewei- 
ligen Schwenkachse (92) und die Form der Unterseite des Kopfteiles (22) vorzugsweise eine einem Evol- 
venten ahnliche Form aufweisen und/oder, dad die Haltef inger (90) dem jeweiligen Element (20) zuge- 
wandte schrage Fuhrungsflachen (100) aufweisen, welche die zentrische Fuhrung des Kopftells (20) des 

35 Elementes (20) wahrend der Arbeitsbewegung des Setzkopfes (10) gewahrleisten. 



5. Setzkopf nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dad ein Setzstempel (30) 
vorgesehen ist, der an seiner dem Element zugewandten Stirnflache eine Zentrlereinrichtung (118) auf- 
weist, welche mit einer komplementaren Zentrierhilfe (1 20) am Stirnende des Elementes (20) zusammen- 
40 wirkt, wobei vorzugsweise nachgiebige Druckmittel vorhanden sind, um den Stempel wahrend der Ar- 

beitsbewegung des Setzkopfes (10) in Richtung vom Werkstuck (18) weg vorzuspannen, und wobei die 
nachgiebigen Druckmittel zum Vorspannen des Stempels und/oder der Hulse vorzugsweise Federn sind. 



6. Setzkopf nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dali er ein Gehause (38, 39) aufweist, das einefiir 
45 den Setzstempel (30) abgestufte Bohrung (40) enthalt, deren unterer engerer Abschnitt eine Fuhrung fiir 

den Setzstempel (30) und deren oberer erweiterter Abschnitt einen Zylinderraum (52) fur einen am 
Setzstempel vorgesehenen Kolben bildet, dali eine Mehrzahl von Zylinderbohrungen (76) im Gehause 
vorgesehen und um die abgestufte Bohrung herum angeordnet sind, deren Achsen parallel zur Langs- 
achse (28) der abgestuften Bohrung (40) stehen, und dad in den Zylinderbohrungen (76) angeordnete 
50 Kolben (78) uber jeweilige Kolbenstangen (82) mit der unterhalb des Gehauses angeordneten Hulse (88) 

verbunden sind und/oder, dad das Gehause ein zweiteiliges Gehause ist, wobel die abgestufte Bohrung 
(40) im unteren Gehauseteil (38) und die Zylinderbohrung (76) im oberen Gehauseteil (39) angeordnet 
sind, wobei sich die Kolbenstangen (82) der in den Zylinderbohrungen (76) verschiebbar angeordneten 
Kolben (78) vorzugsweise durch Fiihrungsbohrungen (84) des Gehauseunterteils (38) hindurcher- 
55 strecken. 



7. Setzkopf nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dad das obere Gehauseteil (39) zylinderhutartig 
ausgebildet ist, wobei das Zylinderteil des oberen Gehauseteils (39) Ciber einen zylindrischen, den Zylin- 
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derraum (52) enthaltenden Abschnitt des unteren Gehauseteils (38) gestulpt wird und dabei die obere 
Wegbegrenzung des Koibens (46) des Setzstempels (30) bildet, welcher an seinem oberen Ende ober- 
halb des Koibens durch eine Bohrung des Gehauseoberteils zur Anbringung der erforderlichen Setzkraft 
und zur Einleitung der Setzbewegung des Setzstempels hinausragt und/oder, dali nur ein nachgiebiges 
Druckmittel in Form eines gasformigen oderflCissigen Druckmediums, vorzugsweise Preliluft vorgesehen 
ist, wobei dann eine Oberstrommoglichkeit (Querkanal 60) zwischen den Zylinderbohrungen (76) der die 
Hiilse vorspannenden Kolben (46) und dem Zylinderraum des den Stempel vorspannenden Koibens (46) 
vorgesehen ist 

Setzkopf nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft er zum Einsetzen 
in ein Werkzeug (12) ausgebildet ist, welches selbst in eine Presse (15, 16) einsetzbar oder mit einem 
Kraftpaket koppelbar und von dieser bzw. von diesem antreibbar ist. " 

Setzkopf nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daH er einen schrag zur 
Setzrichtung verlaufenden Zufuhrkanal (114) aufweist, uber den die Elemente (20) zwischen den Halte- 
fingern (90) und unterhalb des Stempels (30) vereinzelt einspeisbar sind und daft bei Vorhandensein ei- 
nes Elementes (20) zwischen den Haltefingern (90) der Zufuhrkanal durch die nachfolgende Arbeitsbe- 
wegung des Setzkopfes zumindest teilweise schlieHbar ist, vorzugsweise durch den Stempel (30) oder 
die Hulse (88), wodurch die Einf uhrung eines weiteren Elementes (20') bis zur erneuten Freigabe des Zu- 
fuhrkanals (114) verhindert ist und/oder, dafidie vereinzelte Zuf uhrung der Elemente (20) uber die Steue- 
rung der den Setzkopf (10) enthaltenden Arbeitsmaschine gesteuert wird und/oder, daft Federelemente 
den Haltefingern (90) zugeordnet sind um Herstellungstoleranzen der Befestigungselementen auszuglei- 
chen, bspw. sind Ringfederelemente in Nuten der konusfdrmigen Ringf lache (1 04) der Hulse vorgesehen. 

Setz- und/oder Stanzkopf fur Befestigungselemente mit Stanz- und/oder Nietverhalten mit einem die Be- 
festigungselemente nach unten druckenden Stempel (30), mit einem dem Stempel (30) zugeordneten und 
diesen mittels pneumatischer Druckmittel nach oben vorspannenden Kolben (46), und mit einem mit dem 
gleichen pneumatischen Druckmittel nach unten vorgespannten Bauteil (88), daft ein Niederhalterfunk- 
tion und/oder das jeweilige Befestigungselement positionierende Funktion ausiibt, dadurch gekennzeich- 
net, daft zum Vorspannen des Bauteils mindestens drei Zylinderbohrungen (76) im Setz- bzw. Stanzkopf 
radial aufterhalb der den Stempel nach oben vorspannenden Zylinder-Koibeneinheit vorgesehen sind und 
in diesen Zylinderbohrungen angeordneten Kolben (78) uber jeweilige Sloftel (82) auf das Bauteil einwir- 
ken, wobei die Befestigungselemente vorzugsweise direkt unterhalb des Stempels (30) in eine innerhalb 
des Bauteils (88) vorgesehene Kammer einfuhrbar sind. 

Setzkopf nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft durch entsprechende Dimensionierung des 
Stempels (30) und der diesen aufnehmenden Bohrung (40) und/oder durch in der Wand der Bohrung (40) 
und/oder im Stempel vorgesehenen Riefen ein sich entlang des Stempels (30) bewegender, vom pneu- 
matischen Luf tstrom, ggf. aus der Kammer (52) gespeister Luftstrom erzeugbar ist, wobei vorzugsweise 
der Luftstrom im Bereich der innerhalb des Bauteils (88) vorgesehenen Kammer eine Reinigungsf unktion 
ausubt. 

Verfahren zum Einsetzen von Elementen in ein ein Loch aufweisendes Werkstuck, vorzugsweise unter 
Anwendung eines Setzkopfes (10) nach einem der Anspruche 1 bis 20, wobei die Elemente vereinzelt im 
Arbeitstakt schrag unterhalb eines Setzstempels (30) in einen Setzkopf (10) eingefiihrt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Elemente (20) zwischen mindestens drei Haltefingern (90) eingefuhrt werden, 
welche jeweils das Element (20) zunachst sowohl am Kopfteil (22) als auch im Abstand davon am Schaft- 
teil (24) in Setzrichtung (28) zentriert ausgerichtet und positioniert halten, daft bei der anschliessenden 
Schlieftbewegung des Setzkopfes (10) die Haltefinger (90) das jeweilige Element noch wahrend der an- 
fanglichen Einf uhrung des Schaftteils (24) in das Loch des Werkstuckes (18), welches uber eine Matrize 
(32) ausgerichtet positioniert ist, halten, und erst nach Ubernahme der Fuhrung des Schaftteils (24) durch 
die Fuhrungsbohrung (123) der Matrize (32) nach auften wegschwenken, jedoch auch wahrend dieser 
Schwenkbewegung das Kopfteil wahrend mindestens einem Teil der Setzbewegung des Tempels (30) 
zentriert f uhren. bis das Kopfteil des Elementes am Werkstuck (18) aniiegt oder sich diesem (42) nahert, 
und daft mittels des Setzstempels (30) und der Matrize (32) das Element mit dem Werkstuck (18) form- 
schliissig verbunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daft der Setzstempel (30) mit dem Kopfteil (22) 
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des Elementes (20) wahrend der Einfuhrbewegung des Elementes (20) durch das Loch (26) des Werk- 
stuckes hindurch zusammenarbeitet und zentriert wird, wobei vorzugsweise die Schlied- und Of fnungs- 
bewegungen des Setzkopfes das Schlieflen (10) bzw. das Offnen des Zgfuhrkanals (114) fur die verein- 
zelten Elemente bewirkt und/oder, dafi wahrend der Arbeitsbewegung des Setzkopfes (10) eine die 
5 Schwenkbewegung der Haitefinger(90) steuernde Hulse (88) standig in Richtung auf das Werkstuck(18) 

zu und der Setzstempel (30 standig in der entgegengesetzten Richtung, d.h. vonn Werkstuck (18) weg 
vorgespannt wird, wobei das standige Vorspannen der Hulse (88) bzw. des Setzstempels (30) vorzugs- 
weise durch ein einziges Druckmittel bzw. -medium bewirkt wird. 

10 14. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis.13, dadurch gekennzeichnet, daRder Setzkopf (10) zum Etn- 
setzen In ein Werkzeug (12) ausgebildet 1st, welches selbst in eine Presse (15, 16) einsetzbar ist oder 
mit einem Kraftpaket gekoppelt oder koppelbar ist und von dieser bzw. diesem angetrieben wird. 
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